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(7?) Anmelder: 

Beiersdorf AG, 20253 Hamburg, DE 



(72) Erfinder: 

Himmelsbach, Peter, 21614 Buxtehude, DE; Jauchen, 
Peter, 22455 Hamburg, DE; Aibrod, Andreas, Dr., 
21217 Seevetal, DE; Andrews, Arthur-Hugh, 25337 
Kolln-Reisiek, DE; Keite-Telgenbuscher, Klaus, Dr. r 
22335 Hamburg, DE; Leutz, Reiner, 21465 Reinbek, 
DE; Scharnhorst, Christian, 25491 Hetlingen, DE; 
Stradt, Thorsten, 22763 Hamburg, DE; Kummer, 
Andreas B., Dr., 21 147 Hamburg, DE; Trotter, 
Sebastian, 21244 Buchholz, DE 

(56) Entgegenhaltungen: 

DE 42 37 252 A1 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestelit 
(54) SeJbstklebend ausgerustete Tragermateriaiien 

(57) Mindestens einseitig seibstkiebend ausgerustete Trager- 
materiaiien, dadurch gekennzeichnet, daS die Selbstkiebe- 
masse eine Haftschmeizklebemasse ist, die bei einer Fre- 
quenz von 0,1 rad/s eine dynamisch-kompiexe Glasuber- 
gangsternperatur von weniger als -3°C, bevorzugt von -6°C 
bis -30° C, ganz besonders bevorzugt von -9°C bis -25° C, 
aufweist, sowie deren Verwendung insbesondere zur Her- 
steilung von medizinischen Produkten wie Pflaster, Banda- 
gen oder Binden. 
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Beschreibung 

Die Erftndung betrifft mindestens einseitig selbstklebend ausgerustete Tragermaterialien, die mit einer Haft- 
schmelzklebemasse ganz oder teilweise beschichtet worden sind, sowie deren Verwendung. 
5 Stark kJebende orthopadische Bandagen und andere medizinische Produkte werden ublicherweise vollflachig 
mit einer Zink-Kautschuk-Klebemasse beschichtet Das Verkleben derartiger Produkte auf der Haut zeigt nach 
dem Abldsen deutliche Hautirritationen und eine mechanische Beanspruchung der Haut. Die Verklebung laBt 
sich ohne Hilf smittel nur unter Schmerzen Idsen. 

Fallweise kommt es zu allergischen Reaktionen. Die verwendeten Klebemassen fuhren daruber hinaus oft zu 
io einera Masse transfer, d. h. einem Umspulen, auf die Haut 

Die Verwendung von hautfreundlichen Klebemassen, wie Acrytatklebemassen, ist aufgrund der geringen 
Scherstabilitat und AnfaBkJebrigkeit nicht erwagenswert Eine Verbesserung durch eine Nachbehandlung, ins- 
besondere Vernetzung, ist moglich, jedoch bleibt das Ergebnis insgesamt unbefriedigend Weiterhin reicht die 
Klebkraft auf der Tragerruckseite solcher Systeme bei zirkular angelegten Verbanden mit mehreren Lagen 
15 nicht fur einen stabilen funktionalen Verband aus. Die propriorezeptive Wirkung ist gegenuber den Systemen 
mit einer Zink-Kautschuk-KJebemasse geringer. 

Andere bekannte Klebesysteme auf Basis von herkommlichen Blockcoporymeren sind zum einen durch hohen 
Stabilisatorzusatz nicht hautfreundlich bzw. zeigen durch die hohe Kohasivitat bislang nur eine Eignung fur 
technische Anwendungsfalle, zum anderen sind sie nicht stark hautklebend und hauthaftend einzustellen. 
20 Bei der partiellen Beschichtung zeigt sich aufgrund eines begrenzt mdgiichen Masseauftrags eine zu geringe 
Klebkraft, insbesondere bei schweren Tragermaterialien. 

Die zuvor genannten Klebemassen sind druckempflndliche Selbstklebemassen, wobei die Massen fur die 
Verarbeitung in einer Tragermatrix vorliegen konnen. Als Tragermatrix werden gangige organische oder 
anorganische Ldsemittel oder Dispergiermittel verstanden. 
25 Systeme ohne Tragermatrix werden als 100%-Systeme bezeichnet und sind ebenfalls nicht unbekannt Sie 
werden im elastischen oder thermoplastischen Zustand verarbeitet Eine gangige Verarbeitungsweise ist die 
Schmeize. 

Auch solche Haftschmelzklebemassen sind im Stande der Technik bereits vorbeschrieben. Sie basieren auf 
naturlichen oder synthetischen Kautschuken und/oder anderen synthetischen Polymeren. 
30 Aufgrund ihrer hohen Harte ist fur solche 100%-Systeme die Hauthaftung problematisch. 

Vorteilhaft an den 100%-Systemen ist, daB bei ihnen verfahrenstechnisch ein Entfernen der Tragermatrix, d. h. 
der Hiifsmittel vermieden wird, wodurch sich die Verarbeitungsproduktrvitat steigert und sich gleichzeitig der 
Maschinen- und Energieaufwand reduziert Weiter wird so ein Verbleiben von Reststoffen der Tragermatrix 
reduziert Dieses begunstigt wiederum die Senkung des allergenen Potentials. 
35 Es ist ferner bekannt, derartige Selbstklebemassen nicht nur vollflachig sondern auch rasterpunktformig 
aufzubringen, beispielsweise durch Siebdruck (DE-PS 42 37 252\ wobei die Klebstoffpunktchen auch unter- 
schiedlich groB und/oder unterschiedlich verteilt sein kormen (EP-PS 353 972X oder durch Tiefdruck von in 
Langs- und Querrichtung zusammenhangenden Stegen (DE-PS 43 08 649). 

Der Vorteil des rasterformigen Auftrags zeigt sich darin, daB die Klebematerialien bei entsprechend porosem 
40 Tragermaterial luft- und wasserdampfdurchlassig sowie in der Kegel leicht wieder ablosbar sind 

Ein Nachteil dieser Produkte besteht jedoch in der Tatsache, daB bei zu hoher Flachendeckung der an sich 
undurchlassigen Klebeschicht die Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit sich entsprechend verringert, sowie 
der Klebemassenverbrauch steigt und bei geringer Flachendeckung der Klebeschicht die Klebeeigenschaften 
leiden, d h. das Produkt lost sich, insbesondere bei schweren, textilen Tragermaterialien, zu leicht vom Unter- 
45 grund 

Aufgabe der Erfindung war es deshalb, die aus dem Stand der Technik bekannten Nachteile zu vermeiden und 
weiterhin ein mindestens einseitig selbstklebendes Tragermaterial zur Verfugung zu stellen, das aufgrund seiner 
Ausrustung, also der Eigenschaften der Klebemasse, der Auftragsform sowie der Materialeigenschaften des 
Tragermaterials, zur funktionsgerechten Verwendung fur diverse Fixierungen dient, insbesondere fur medizini- 
so sche rVodukte, 

Oelost wird diese Aufgabe durch ein mindestens einseitig selbstklebend ausgerustetes Tragermaterial, wobei 
die Selbstkiebemasse eine Haftschmelzklebemasse ist, die bei einer Frequenz von 0,1 rad/s eine Glasubergangs- 
temperatur von weniger als — 3°Q bevorzugt von — 6°C bis — 30°Q ganz besonders bevorzugt — 9°C bis 
— 25°C,aufweist 

55 Bevorzugt basiert die Klebemasse auf Blockcoporymerbasis ist, insbesondere A— B- oder A— B— A-BIockco- 
polymere oder deren Mischungen. Die harte Phase A ist vornehmlich Polystyrol oder dessen Derivate und die 
weiche Phase B Ethyien, Propyien, Butylen, Butadien, Isopren oder deren Mischungen, hierbei besonders 
bevorzugt Ethyien und Butylen oder deren Mischungen. 

Polystyrolblocke konnen aber auch in der weichen Phase B enthalten sein, und zwar bis zu 20 Gew.-%. Der 
60 gesamte Styrolanteil im Polymer liegt aber stets niedriger als 35 Gew.-%. Bevorzugt werden Styrolanteile 
zwischen 5 Gew.-% und 30 Gew.-%, da ein niedrigerer Styrolanteil die Klebemasse anschmiegsamer macht 

Insbesondere die gezielte Abmischung von Di-Block- und Tri-Blockcopolymeren ist vorteilhaft, wobei ein 
Anteil an Di- Blockco polymeren von kleiner 80 Gew.-% bevorzugt wird 

In einer vorteilhaften Ausfuhrung weist die Haftschmelzklebemasse die nachfolgend angegebene Zusammen- 
65 setzungauf: 

— 10 Gew.-% bis 90 Gew.-% Blockcopolymere, 

— 5 Gew.-% bis 80 Gew.-% Klebrigmacher wie Ole, Wachse, Harze und/oder deren Mischungen, bevor- 
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zugt Mischungea aus Harzen und Olen, 

— weniger als 60% Weichmacher 

— weniger als 15 Gew.-°/o Additive 

— weniger als 5 Gew.-% Stabiiisatoren. 

5 

Die als KJebrigmacher dienenden Ole, Wachse und Harze sind bevorzugt Kohlenwasserstoffole, -wachse und 
-harze, wobei sich die Ole, wie Paraffinkohlenwasserstoffole, oder die Wachse, wie Paraffinkohienwasserstoff- 
wachse, durch ihre Konsistenz gunstig auf die Hautverklebung auswirken. AJs Weichmacher finden langkettige 
Fettsauren und/oder deren Ester Verwendung. Diese Zusatze dienen dabei der Einstellung der Klebeeigenschaf- 
ten und der Stabilitat 10 

Ein Fallen der KJebemasse mit mineralischen Fullstof fen ist moglich. 

Die Haftschmelzklebemasse weist einen Erweichungspunkt oberhalb von 70° Q bevorzugt 95° C bis 120°Q 
auf. 

Insbesondere an medizinische Produkte, beispielsweise eine orthopadische Binde, werden hohe Anforderun- 
gen bezuglich der Klebeeigenschaften gestellt Fur eine ideale Anwendung sollte die Selbstklebemasse eine hohe is 
AnfaBklebrigkeit besitzen. Die funktionsangepafite Klebkraft auf der Haut und auf der Trigerriickseite sollte 
vorhanden sein. Weiterhin ist, damit es zu keinera Verrutscben der Lagen kommt, eine hohe Scherf estigkeit der 
Selbstklebemasse notwendig. 

Durch die er&idungswesentiiche, gezielte Absenkung der Glasubergangsteraperatur der Selbstklebemasse 
infolge der Auswahf der KJebrigmacher, der Weichmacher sowie der PofymermoiekuigrdBe und der Moiekular- 20 
verteilung der Einsatzkomponenten wird die notwendige funktionsgerechte Verklebung mit der Haut und der 
Tragerriickseite erreicht Die hohe Scherfestigkeit der hier eingesetzten Selbstklebemasse wird durch die hohe 
Kohasivitat des Blockcopolymeren erreicht Die gute AnfaBklebrigkeit ergibt sich durch die eingesetzte Palette 
an Klebrigmachern und Weichmachem. 

Die Produkteigenschaften wie AnfaBklebrigkeit; Glasubergangsteraperatur und Scherstabilitat lassen sich mit 25 
HUfe einer dynamisch-mechanischen Frequenzraessung gut quantifizieren. Hierbei wird ein schubspannungsge- 
steuertes Rheometer verwendet 

Die Ergebnisse dieser MeBmethode geben Auskunft uber die physikalischen Eigenschaften eines Stoffes 
durch die Beriicksichtigung des viskoelastischen Anteils. Hierbei wird bet einer vorgegebenen Temperaturder 
Schmelzhaftkleber zwischen zwei planparallelen Platten mit variablen Frequenzen und geringer Verformung 30 
(linear viskoeiastischer Bereich) in Schwingungen versetzt Ober eine Aufnahmesteuerung wird computerunter- 
stutzt der Quotient (Q = tan 5) zwischen dem Verlustmodul (G" viskoser Anteil) und dem Speicherraodul (G' 
elastischer Anteil) ermittelt Fur das subjektive Empfinden der AnfaBklebrigkeit (Tack) wird eine hohe Frequenz 
gewahlt, sowie fur die Scherfestigkeit eine niedrige Frequenz. 

Eine hoher Zahlenwert bedeutet eine bessere AnfaBklebrigkeit und eine schlechtere Scherstabilitat 35 

Der kompiexe-dynamische Glasubergangspunkt ist der Ubergangspunkt vora amorphen in den viskoelasti- 
schen Bereich. Er entspricht dem Maximum der Temperaturfunktion bei vorgegebener Frequenz. 

Q - tan 5 = G"/G' 



Bezeichnung 


niedrige Frequenz 


Scherstabilitat 
niedrige Frequenz / RT 


Anfa&klebrigkeit 
hohe Frequenz / RT 


Schmelzhaftkleber A 


-12±2°C 


tan 5 = 0,08 ±0,03 


tan 5 = 0,84 ±0,03 


Schmelzhaftkleber B 


-9±2°C 


tan 5 = 0,22 ±0,03 


tan 5= 1,00 ±0,03 



Bevorzugt werden erfindungsgemaB Haftschmelzklebemassen, bei denen das Verhaltnis des viskosen Anteils 
zum elasdschen Anteil bei einer Frequenz von 100 rad/s bei 25° C grofier 0,7 ist oder Haftschmelzklebemassen, 55 
bei denen das Verhaltnis des viskosen Anteils zum elastischen Anteil bei einer Frequenz von 0,1 rad/s bei 25° C 
kleiner 0,4 ist, bevorzugt zwischen 035 und 0,02, ganz besonders bevorzugt zwischen 03 und 0,1. 

VorteUhaft insbesondere fur die Verwendung bei medizinischen Produkten ist weiterhin, wenn die Haft- 
schmelzklebemasse partieU auf dem Tragermaterial aufgetragen ist, beispielsweise durch Rasterdruck, Thermo- 
siebdruck oder Tiefdruck, derm im Vollstrich selbstklebend ausgeriistete Tragermaterialien rufen bei der Appli- 60 
kation mechanische Hautirritationen hervor. 

Der partielle Auftrag ermoglicht durch geregeite Kanale die Abfuhrung des transepidermalen Wasserverlu- 
stes und verbessert das Ausdampfen der Haut beim Schwitzen insbesondere bei der Verwendung von luft- und 
wasserdampfdurchlassigen Tragermaterialien. Hierdurch werden Hautirritationen, die durch Stauungen der 
Kdrperflussigkeiten hervorgerufen werden, vermieden. Die angelegten Abfuhrungskanale ermoglichen ein es 
Ableiten auch unter Verwendung eines mehrlagigen Verbandes, 

Bevorzugt wird der Auftrag in Form von poiygeometrischen Kalotten und ganz besonders von solchen 
Kalotten, bei denen das Verhaltnis Durchmesser zu Hohe kleiner 5 : 1 ist Weiterhin ist auch der Aufdruck 
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anderer Formen und Muster auf dem Tragermaterial moglich, so beispielsweise ein Druckbild in Form alphanu- 
merischer Zeichenkombinationen oder Muster wie Gitter, Streifen und Zickzacklinien. 

Ferner kann sie beispielsweise auch aufgespruht sein, was ein mehr oder weniger unregelmaBiges Auftrags- 
bild ergibt 

5 Die Selbstklebemasse kann gleichmaBig auf dem Tragermaterial verteilt sein, sie kann aber auch funktionsge- 
recht fur das Produkt fiber die Flache unterschiedlich stark oder dicht auf getragen sein. 

Das Prinzip des Thennosiebdrucks besteht in der Verwendung einer rotierenden beheizten, nahtlosen, trom- 
meifdrmigen perforierten Rundschablone, die uber eine Dfise mit der Haftschmefzklebemasse beschickt winL 
Eine spezzell geformte Dfisenlippe (Rund- oder Vierkantrakel) preBt die uber einen Kanal eingespeiste Selbst- 

io kiebemasse durch die Perforation der Schablonenwand auf die vorbeigefuhrte Tragerbahn. Diese wird mit einer 
Geschwindigkeit, die der Umgangsgeschwindigkeit der rotierenden Siebtrommel entspricht, mittels einer Ge- 
gendruckwalze gegen den AuBenmantel der beheizten Siebtrommel geffihrt 

Die Ausbildung der kleinen KJebstoffkalotten gescbieht dabei nach folgendem Mechanismus: 
Der DOsenrakeldruck f drdert die Selbstklebemasse durch die Siebperforation an das Tragermaterial. Die GroBe 

15 der ausgebildeten Kalotten wird durch den Durchmesser des Stebloches vorgegeben. Entsprechend der Trans- 
portgeschwindigkeit der Tragerbahn (Rotationsgeschwindigkeit der Siebtrommel) wird das Sieb vom Trager 
abgehoben. Bedingt durch die hohe Adhasion der Selbstklebemasse und die innere Kohasion des Hotmelts wird 
von der auf dem Trager bereits haften den Basis der Kalotten der in den Lochern begrenzte Vorrat an 
Haftschmelzklebemasse konturenscharf abgezogen bzw. durch den Rakeldruck auf den Trager gefordert 

20 Nach Beendigung dieses Transportes formt sich, abhangig von der Rheoiogie der Haftschmelzklebemasse, 
uber der vorgegebenen Basisflache die mehr oder weniger stark gekrfimmte Oberflache der Kalotte. Das 
Verhaltnis Hohe zur Basis der Kalotte hangt vom Verhaltnis Lochdurchmesser zur Wands tarke der Siebtrom- 
mel und den physikalischen Eigenschaften (FlieBverhalten, Oberflachenspannung und Benetzungswinkel auf 
dem Tragermaterial) der Selbstklebemasse ab. 

25 Bei der Siebschablone im Thermosiebdruck kann das Steg/Loch-Verhaltnis kleiner 2 : 1 sein, bevorzugt 
kleiner odergleich 1 : 1. 

Der beschriebene Bildungsmechanismus der Kalotten erfordert bevorzugt saugfahige oder zumindest von 
Haftschmelzklebemasse benetzbare Tragermaterialien. Nichtbenetzende Trageroberflachen mussen durch che- 
mische oder physikalische Verfahren vorbehandelt werden. Dies kann durch zusatzliche MaBnahmen wie z. B» 
30 Coronaentladung oder Beschichtung mit die Benetzung verbessernden Stoff en geschehen. 

Mit dem auf gezeigten Druckverfahren kann die GroBe und Form der Kalotten definiert f estgelegt werden. 
Die fur die Anwendung relevanten Klebkraftwerte, die die Qualitat der erzeugten Produkte bestimmen, liegen 
bei sachgerechter Beschichtung in sehr engen Toleranzen. Der Basisdurchmesser der Kalotten kann von 10 urn 
bis 5000 um gewahlt werden, die Hohe der Kalotten von 20 urn bis ca. 2000 \iuu bevorzugt 50 pun bis 1000 um, 
35 wobei der Bereich kleiner Durchmesser fur glatte Trager, der mit groBerem Durchmesser und groBerer Kalot- 
tenhdhe fur rauhe oder stark porige Tragermaterialien vorgesehen ist 

Die Positionierung der Kalotten auf dem Trager wird durch die in weiten Grenzen variierbare Geometrie des 
Auftragswerkes, z. B. Gravur- oder Siebgeometrie, definiert festgelegt Mit Hilfe der aufgezeigten Parameter 
kann fiber einstellbare GroBen das gewunschte Eigenschaftsprofil der Beschichtung, abgestimmt auf die ver- 
40 schiedenen Tragermaterialien und Anwendungen, sehr genau eingestellt werden- 

Das Tragermaterial wird bevorzugt mit einer Geschwindigkeit von groBer 2m/min, bevorzugt 20 bis 
100 m/min, beschichtet, wobei die Beschichtungstemperatur groBer als die Erweichungstemperatur zu wahlen 
ist 

Die Haftschmelzklebemasse kann mit einem Flachengewicht von groBer 15 g/m 2 , bevorzugt zwischen 70 g/m 2 
45 und 300 g/m 2 ganz besonders bevorzugt zwischen 90 g/m 2 und 160 g/m 2 , auf dem Tragermaterial aufgetragen 
sein. 

Der prozentuale Anteil, der mit der Haftschmelzklebemasse beschichteten Fliche sollte mindestens 20% 
betragen und kann bis zu ca. 95% reichen, fur spezielle Produkte bevorzugt 40% bis 60% sowie 70% bis 95%, 
Dieses kann gegebenenf alls durch Mehrfachapplikation erreicht werden, wobei gegebenenf alls auch Klebemas- 
50 sen mit unterschiedlichen Eigenschaften eingesetzt werden konnen. 

Das selbstklebend ausgerustete Tragermaterial weist eine Klebkraft auf der Tragerruckseite von mindestens 
1^ N/cm auf, besonders eine Klebkraft zwischen 2J5 N/cm und 5 N/cm. Auf anderen Untergriinden konnen 
hdhere Klebfcrafte erreicht werden. 

Die {Combination der Selbstklebemasse und der partiellen Beschichtung sichert auf der einen Seite eine 
55 sichere Verklebung insbesondere des medizinischen Produktes auf der Haut, auf der anderen Seite sind zumin- 
dest visuell erkennbare allergische oder mechanische Hautirritationen ausgeschlossen, auch bei einer Anwen- 
dung, die sich fiber mehrere Tage erstreckt 

Die Epilation entsprechender Korperregionen und der Massetransfer auf die Haut sind aufgrund der hohen 
Kohasivitat des Klebers vernachlassigbar, weil der Kleber nicht an Haut und Haar verankert, vielmehr ist die 
6o Verankerung der Kiebemasse auf dem Tragermaterial mit bis zu 12 N/cm (Probenbreite) sehr gut, insbesondere 
fur medizinische Anwendungea 

Durch die ausgeformten Sollbruchstellen in der Beschichtung werden Hautlagen beim Ablosen nicht mehr 
mit- oder gegeneinander verschoben. Das Nichtverschieben der Hautlagen und die geringere Epilation fuhren 
zu einem bisher nicht gekannten Grad der Schmerzfreiheit bei solchen stark klebenden Systemen. Weiter 
65 unterstutzt die individuelle biomechanische Klebkraftsteuerung, welche eine nachweisliche Absenkung der 
Klebkraft dieser selbstklebend ausgerusteten Tragermaterialien aufweist, die Ablosbarkeit. Der angelegte Ver- 
band zeigt gute propriorezeptive Wirkungen. 

Je nach Tragermaterial und dessen Temperaturempfindlichkeit kann die Selbstklebemasse direkt aufgetragen 
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sein oder zuerst auf einen Hilfstriger aufgebracht und dann auf den endgultigen Trager transferiert werden. 
Auch ein nachtragliches Kalandern d s beschichteten Produktes und/oder eine Vorbehandlung des Tragers, wie 
CoronabestraMung,zurbesserenVera^ . _ 

AIs Tragermaterialien eignen sich atte starren und elastischen Flachengebilde aus synthetischen und naturli- 
chen Rohstoffen. Bevorzugt sind Tragermaterialien die nach Applikation der Klebemasse so emgesetzt werden 5 
konnen, daB sie Eigenschaften eines funktionsgerechten Verbandes erfullen. Beispielbaft sind Textihen wie 
Gewebe, Gewirke, Gelege, VHese, Laminate, Netze, Folien, Schaume und Papiere aufgefuhrt Werter konnen 
diese Materiaiien vor- bzw, nachbehandelt werden. Gangige Vorbehandlungen sind Corona und Hydrophobie- 
ren: gelaufige Nachbehandlungen sind Kalandern, Tempern, Kaschieren, Stanzen und Emdecken. 

Das beschichtete Tragermaterial kann eine Luftdurchlassigkeit von groBer 1 cm 3 /(cm 2 »sX bevorzugt groBer io 
15 cm 3 /(cm 2 *sl ganz besonders bevorzugt groBer 70 cmV(cm 2 -s), aufweisen, des weiteren eine Wasserdampf- 
durchlassigkeit von groBer 500 g/(m 2 -24 h), bevorzugt groBer 1000g/(m 2 *24 h), ganz besonders bevorzugt 

^^a7^^llchtete Trtgermaterial kann dariiber hinaus auch im Lagenverbund noch eine Luftdurchlassigkeit 
von lcm 3 /(cm 2 *s)und eine Wasserdampfdurchlassigkeit von 500 g/(m 2 »24 h) aufweisen. is 

SchlieBIich kann das selbstklebend ausgerustete Tragermaterial nach der Applikation eingedeckt oder nut 
einer Wundauflage, Polsterung versehen werden. 

Besonders vorteilhaft ist, daB das selbstklebend ausgerustete Tragermaterial stenlisierbar, bevorzugt v-<gam- 
ma) stenlisierbar, ist So sind besonders geeignet fur eine nachtragliche Sterilisation HaftschmelzUebemassen 
auf Blockcopolymerbasis, welche keine Doppelbindungen enthalten. Dieses gflt ins besondere fur Styr^-Buty- 
len-Ethylen-Styrol-Blodccopolymerisate oder Styrol-ButyIen-Styrol.Blockcopolymerisate. Es treten hierbet kei- 
ne fur die Anwendung signifikanten Anderungen in den Klebeeigenschaften auf. 

Die genannten Eigenschaften des mindestens einseitig selbstklebend ausgerustetem Tragermatenals legen 
insbesondere die Verwendung fur medizinische Produkte, insbesondere Pfiaster, medizinische Fixierungen, 
Wundabdeckungen,orthopadischecderphlebologischeBandagenundBindennahe. l , . 

Daneben bietet sich die Verwendung eines selbstklebend ausgerusteten Tragermatenals auch an furtechni- 
sche, reversible Fixierungen, die ohne Beschadigung des Untergrunds (beispielsweise Papier, Kunststoffe, Glas, 
Textilien,Holz,Metalle oder Mineralien) zu losen sind. . . . , , „ . 

Im folgenden soil ein erfindungsgemaBes selbstklebend ausgerustetes Tragermatenal mittels mehrerer Bei- 
spiele dargestellt werden, ohne die Erfindung unndtig einschranken zu wollen. 30 

Beispiel 1 

ErfindungsgemaB wurde eine unelastische selbstklebende Binde hergestellt, die aufgrund ihrer nachfolgend 
beschriebenen Eigenschaften zur Anwendung als funktioneller Tapeyerband dienen kann, wobei sich die Funk- 
tionelleVerbandtechnikander Anatomie und der Biomechanik orientiert m 

Die fur diesen Verbandtyp verwendete Binde bestand aus einem unelastischen Baumwollgewebe nut emer 
Hochstzugkraft von groBer 60 N/cm und einer Hochstzugkraft-Dehnung von kleiner 20%. 

Die Selbstklebemasse wurde im Thermosiebdruck auf den Trager appliziert, wobei es sich bei der Selbstklebe- 
masse urn einen HeiBschmelzselbsthaftkleber handelte. 

Diese Schmelzhaftklebemasse setzte sich wie folgt zusammen: 

_ a— B/A— B— A Biockcopolymer, welches aus harten und weichen Segmenten besteht, mit einem 
Verhaltnis der A-B- A zur A-B von 3 : 7 und einem Styrolgehalt im Polymer von 30 MoL-%; der Anted 
an der Klebemasse betragt 64 Gew.-% (Kraton G) 45 

— ein Paraffinkohlenwasserstoffwachs mit einem Anteil an der Klebmasse von 32 Gew.-w 

— Kohlenwasserstoffharze mit einem Anteil von 3,5 Gew.-% (Super Resin HC 140) 

— ein Alterungsschutzmittel mit einem Anteil von weniger als 0,5 Gew.-% (Irganox) 

Die eineesetzten Komponenten wurden in einem Thermomischer bei 175° C homogenisiert 50 
Der Erweichungspunkt dieser Klebemasse betrug ca. 95° C (DIN 52 01 IX und die Klebmasse zeigte erne 

Viskositat von 2400 mPas bei 150*C (DIN 53 018, Brookfield DV n, Sp. 21). Die Glasubergangstemperatur 

betrug nach oben genannter Methode — 10°C _ 

Die direkte Beschichtung erfolgte mit 50 m/min bei einer Temperatur von 120°C Das Tragermatenal wurde 

rait 120 g/m 2 punktformig beschichtet, wobei eine 25 Meshsieb-Schablone mit emer Siebstarke von 300 jim 55 

verwendet wurde. 

Die nach diesem Verfahren hergestellte Binde zeigte ein reversibles Ablosen von der Haut sowie eme gute 
Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit Aufgrund der hohen Scherstabilitat des Schmelzhaftklebers wurde eine 
ausreichend StabiUsierung und eine gute propriorezeptive Wirkung festgestellt Es wurden keine Hautimtatio- 
nen und eine vernachlassigbar geringe Epilation nach dem Abnehmen der Binde beobachtet 60 

Beispiel 2 

Durch die offenbarte Erfindung konnte die umweltgerechte Ruckgewinnung des oft notwendigen Losemittels, 
welche kostenintensive und einen hohen Maschinenaufwand zur Folge hat, eingespart werden. ^ 65 

So wurde eine Binde im Thermosiebdruck mit einem Masseauftrag von 160 g/m 2 Klebemasse auf Basis ernes 
Blockcoporymeren beschichtet. . 

Bei dem Blockcopolymeren handelte es sich um ein Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol-Blockcopolymensat, wel- 
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ches mit Paraf finkohlenwasserstoff enwachs versetzt worden 1st Das Verhaltnis war ein TeU Polymer auf ein Tefl 
Paraffinkohlenwasserstoff. Zu dieser Mischung wurden 10% Polystyrolharz (Amoco 18240) gegeben. Der Kle- 
ber enthielt ein Prozent Irganox, ein Alterungsschutzmittel (0-(3,5 Di-tbutyl-4-hydroxyphenyl)-propionsaure. 
n-octadecyIester)X und weitere Kohlenwasserstoffharze und Fettsaureester, welche im Gesamtkleber nur zu 
5 germgen Mengen enthalten warea Der Erweichungspunkt dieser Klebemasse betrug ca. 100°C (DIN 52 Oil) 
und die Glasubergangstemperatur, bestimmt nach oben genannter Methode, - 6° G 

Mit einer 14 Mesh Siebschablone mit einem DurchlaB von 51% konnte der hohe Masseauftrag erzielt werden. 
Durcb die Verwendung der groBen Beschichtungspunkte konnte eine gute Haftung auf dem Trager und ein 
sauberes Schneiden erzielt werden. ErfindungsgemaB war die Klebemasse hautvertragiich und gut haut- und 
10 tragerrucksettenverklebencL 

Die so hergestelite Binde war aucb in einem mehriagigen Verband luftdurchlassig (mehr als lScnrVfcm 2 ^ 
und wasserdampfdurcblassig (mehr als 1500 g/(m 2 »24 h> 

Die elastische adhasive Binde wurde fur {Compressions-, Stutz und Entlastungsverbande eingesetzt, wobei die 
hohe Sofort-, Dauerklebkraft und Scherfestigkeit vorteilhaft waren. Die Modeilierbarkeit und Anwenderemp- 
15 findung waren durch die den partiellen Auftrag der Klebemasse verbessert worden. 

Beispiele3bis5 

In der folgenden Tabelle sind in ubersichtlicher Weise weitere Beispiele unterschiedlicher, beschichteter 
20 Tragermatenalien angegeben, und zwar jeweils die MeBergebnisse, die mit den wie angegeben beschichteten 
Tragermatenahen erzielt worden sind. 
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Bezeichnung 


Beispiei 3 


Beispiei 4 


Beispiei 5 




Traa e rmate rial 


elastisches Baum- 
wollgewebe 


cfarrae 
oual less 

Baumwolfgewebe 


starres 

ZellwoIIgewebe 




Siebschablone 
(Mesh und Siebdicke) 


14M/450ym 


14 M / 300 urn 

1"T IVI # WWW 


o*k m / ?nn ■ im 
ivi / ouu (jrn 


35 


Glasubergangstemp. in °C 
(Schmetzhaftselbstklebers) 


-16 ±2 


°C 


-16 + 2°C 






Anfa&klebrigkeit 
(Schmetzhaftselbstkleber) 


tan 5 = 


0,93 ±0,03 


tan 5 « 0,93 ±0,03 


fan S = 0,93 ±0,03 


40 


Scherstabiiitat 
(Schrnefzhaftselbstkleber) 


tan 5 = 


0.10 ±0,03 


tan 5 = 0,10 ±0,03 


tan 8 = 0,10 ±0,03 


45 


Masseauftrag 
in g/m 2 


140 


125 


82 




Klebkraft auf Stahl 
in N/cm 


8,5 


10,3 


6.5 


50 


Klebkraft auf der 
Tragerruckseite in N/cm 


2,3 


3,5 


2.5 


55 


Luftdurchfassigkeit 
in cm^cm^s) 


96 


67 


103 


60 


Wasserdampfdurchlassigkeit 
in g/(m**24 h) 


2500 


2100 


2800 




Umspuien auf Haut 


nein 


nein 


nein 


65 


-iautunvertraglichkeften/ 
Hautirritationen 


keine 


keine 


keine 
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Patentanspriiche 

1. Mindestens einseitig selbstklebend ausgeriistete Tragermaterialien, dadurch gekennzeichn t, daB die 
Selbstklebemasse eine Haftschmelzklebemasse ist die bei einer Frequenz von 0,1 rad/s eine dynamisch- 
komplexe Glasubergangstemperatur von weniger als -3°C bevorzugt von -6°C bis -30°Q ganz beson- 5 
ders bevorzugt von - 9° C bis - 25° C aufweist 

2. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB die KJebe- 
roasse auf Blockcopolymerbasis aufgebaut ist, insbesondere A~B- oder A— B— A-BIockcopoiymere oder 
deren Mischungen, wobei Phase A vornehmlich Polystyrol oder dessen Derivate und Phase B Ethylen, 
Propyien, Butylen, Butadien, Isopren oder deren Mischungen, hierbei besonders bevorzugt Ethylen und to 
Butylen oder deren Mischungen, sind. 

3. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet daB der 
gesamte Styrolanteil im Polymer niedriger als 35 Gew.-%, bevorzugt 5 Gew.-% bis 30 Gew.-%, ist 

4. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net; daB die Haftschmelzklebemasse besteht aus is 

— 10 Gew.-% bis 90 Gew.-% Blockcopolymere 

— 5 Gew.-°/o bis 80 Gew.-% Klebrigmacher wie Ole, Wachse, Harze und/oder deren Mischungen, 
bevorzugt Mischungen aus Harzen und (Men, 

— weniger als 60 Gew»-% Weichmacher 

— weniger als 15 Gew.-% Additive 20 

— weniger als 5 Gew.-% Stabilisatorea 

5. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die einge- 
setzten Ole, Wachse und Harze Kohlenwasserstoffole, -wachse und -harze sind. 

6. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Haftschmelzklebemasse nichtklebende Substanzen, wie mineralische Fullstoffe, zugemischt 25 
sind. 

7. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche ! bis 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Verhaltnis des Verlustmoduls (viskoser Anted) zum Speichermodul (elastischer Anteil) der 
Haftschmelzklebemasse bei einer Frequenz von 1 00 rad/s bei 25° C groBer 0,7 ist 

8. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB das Verhaltnis des Verlustmoduls (viskoser Anteil) zum Speichermodul (elastischer Anteil) der 
Haftschmelzklebemasse bei einer Frequenz von 0,1 rad/s bei 25° C kleiner 0,40, bevorzugt zwischen 0,35 bis 
0,02, ganz besonders bevorzugt zwischen 0,30 und 0,10, ist 

9. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net daB die Selbstklebemasse partiell auf getragen ist . 35 

10. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Haftschmelzklebemasse durch Rasterdruck, Thermosiebdruck oder Tiefdruck auf gebracht ist 

1 1. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeich- 
net daB die Selbstklebemasse in Form von polygeometrischen Kalotten auf das Tragermateriai gebracht 
wird. 40 
1Z Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeich- 
net daB die Selbstklebemasse mit einem Flachengewicht von groBer 15 g/m 2 , bevorzugt zwischen 70 g/m 2 
und 300 g/m 2 , ganz besonders bevorzugt zwischen 90 g/m 2 und 160 g/m 2 , auf dem Tragermateriai beschich- 
tetist 

13. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeich- 45 
net daB die Selbstklebemasse mit einer Flachendeckung von 20% bis 95% auf gebracht ist 

14. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeich- 
net daB das selbstklebend ausgeriistete Tragermateriai eine Klebkraft auf der Tragerruckseite von minde- 
stens 1,5 N/cm, besonders eine Klebkraft zwischen 2J5 N/cm und 5 N/cm, aufweist 

15. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekennzeich- 50 
net daB das beschichtete Tragermateriai eine Luftdurchlassigkeit von groBer 1 cm 3 /(cmH bevorzugt 
groBer 15 cm 3 /(cm^s), ganz besonders bevorzugt groBer 70 cm 3 /(cm 2 »s), aufweist 

16. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeich- 
net daB das beschichtete Tragermateriai eine Wasserdampfdurchlassigkeit von groBer 500 g/(m 2 *24 h% 
bevorzugt groBer 1000 g/(m 2 »24 h% ganz besonders bevorzugt groBer 2000 g/(m 2 *24 h), aufweist ss 

1 7. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch gekennzeich- 
net daB das Tragermateriai vorbehandeit ist 

18. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 17, dadurch gekennzeich- 
net daB das selbstklebend ausgeriistete Tragermateriai nach der Application eingedeckt oder mit einer 
Wundauflage,Polsterungversehenwird 60 

19. Selbstklebend ausgerustetes Tragermateriai gemaB einem der Anspruche 1 bis 18, dadurch gekennzeich- 
net, daB das selbstklebend ausgeriistete Tragermateriai sterilisierbar, bevorzugt y (gamma)-sterilisierbar, 
ist 

20. Venvendung eines selbstklebend ausgerusteten Tragermaterials gemaB einem der Anspruche 1 bis 19 
fur medizinische Produkte, insbesondere Master, medizinische Fixierungen, Wundabdeckungen, orthopadi- 65 
sche oder phlebologische Bandagen und Binden. 

21. Verwendung eines selbstklebend ausgerusteten Tragermaterials gemaB einem der Anspruche 1 bis 20 
fur technische, reversible Fbderungen, die ohne Beschadigung des Untergrunds zu losen sind. 
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